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Anspruche 



1 . Verf ahren zum VerschweiBen zweier oder mehrerer 
Bestandteile, die zusammengefiigt werden sollen, mittels 
Ultraschallwellen, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Bestandteile vor dem VerschweiBen derart zusammen- 
geheftet werden, daB sie zum Zweck der Ultraschall-Schweis- 
sung beweglich sind. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1 , <iadurch gekennzeichnet/ 
daB jedes der Bestandteile fur einen vorausgehenden 
Zusammenbau eine Einrastausb±ldung aufweist. 

3. Verf ahren nach einem der Ansprtlche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hef tverbindung durch eine 
hinterschnittene Ausbildung erzielt wird, die an den Be- 
standteilen l^ngs des zu ve^schweifienden Abschnitts vorge— 
sehen ist. 

4. Verf ahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Einrastausbildung (3, 4} 
eine Wulstverbindung. (beed joint), eine abgeschr^gte 
Verbindung (scarve joint) , ein energieiibertragendes Teil 
(energy director) oder eine Teil verbindung (share joint) 

ist * 809829/0958 

- 2 - 

TELEFONioao) aa a sea rciex os-asaeo teiegramms monapat tblekopieper 



2801699 

- 2 - 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 r 

dadurch gekennzeichne-t, daB zur Herstellung eines Membran- 

ventils zunachst dessert Deckel (1) und Geh^use (2) l^ngs 

ihrer Bertihrungsoberf lachen (3,4) miteinander zusamraen- 

gehef tet und dann an diesen Abschnitten durch Ultraschallwellen 

miteinander verschwei fit werden. 

***** 
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Ultraschall-SchweiBverfahren 



Diese Erfindung bezieht sich auf ein neuartiges Verfahren 
zura Ultraschall-VerschweiBen von zusammenzubauenden 
Bestandteilen, die eine abstoBende Federkraft aufweisen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bestandteile der Anordnung 
vorher durch einen vorherigen Zusammenbau zusammengehef tet 
werden und dann miteinander verschwei&t werden. 

Beim Zusammenbau eines Erzeugnisses mit einem eingebauten 
Federmechanismus wie etwa einem Membranmechanisihus und 
einem Riickschlagventilmechanismus , die aus Kunststoffbesfcand- 
teilen geformt sind, haben sich wegen der abstoBenden 
Kraft der Feder erhebliche Schwierigkeiten bei der glatten 
Durchfiihrung der SchweiBtHtigkeit ergeben. 
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Die Erfinder der vorliegenden Erfindung haben allerdings 
herausgefunden, daB die Ultra schall-SchweiBtatigke it aufler- 
ordentlich leicht und rasch dadurch durchgefiihrt werden 
kann, daB man ein Hauptteil und einen Deckel eines Erzeug- 
nisses bildet, die beispielsweise eine Einrastausbildung 
aufweisen, und daB man sie vorher zusammenbaut, indem man • 
sie vor demuitraschall-VerschweiBen einrastet. 

Wie oben erwahnt, bezieht sich die vorliegende Erfindung 
auf ein Verfahren zum Ultraschall-VerschweiBen der Anord- 
nung, was auf ein Erzeugnis angewandt werden kann, das 
einen eingebauten Federmechanismus aufweist, wobei die 
zusammenzubauenden Bestandteile zuerst durch eine voraus- 
gehende Zusammenbaut&tigkeit zum Heften miteinander ver- 
bunden werden , urn beweglich zu sein und urn deshalb das 
SchweiBen zu erleichtern, beispielsweise durch einen Ein- 
ra:stmechanisnms # und dann dem SchweiBvorgang unterzogen 
werden. 



In ubereinstimmung mit dem Verfahren der vorliegenden 
Erfindung tritt wahrend der SchweiBtatigkeit keine Ver- 
lagerung der Bestandteile aus der gewiinschten Stellung auf. 
Aus diesem Grund wird die Genauigkeit der Anordnung 
wahrend des Zusarnmenbaus eines Erzeugnisses erhoht, insbe- 
sondere bei einem Erzeugnis, das einen eingebauten Feder- 
mechanismus aufweist, und zur gleichen Zeit 1st es nicht 
notwendig, die Bestandteile an einer SchweiBmaschine zum 
Zeitpunkt des SchweiBvorganges anzusetzen, wobei der Wir- 
kungsgrad der SchweiBmaschine erhoht werden kann. D.h., 
Bestandteile konnen in einer unterschiedlichen Stellung 
angesetzt werden. Weil die Bestandteile miteinander ver- 
rastet sind, wird ferner eine Verformung eines Bestand- 
teils infolge des Formvorganges durch die Einrastanord- 
nung mit einem Gegenstiick ausgeglichen, das eine genaue 
Form aufweist. Somit wird die Bemessungsgenauigkeit des 
sich ergebenden Erzeugnisses ebenfalls verbessert. 
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Ein besondsrer Gedanke der Krfindung liegt in einer Ultra- 
schall-SchweiBung, die dadurch durchgefuhrt wird, daB 
zwei Oder mehrere Bestandteile, die durch eine Ultraschall- 
Schweifiung zusammengefugt werden sollen, vor'dem SchweiB- 
vorgang zusaramengehef tet werden, urn fiir den Zweck der 
Ultraschall-Schweifiung beweglich zu sein, und dann in der 
Zusammenbaustellung durch eine Ultraschall-Schweifiung 
verschweiflt werden • 

Der Gegenstand der Erfindung ist anhand der beigeftigten 
schematischen Zeichnung Zeichnung beispielsweise noch naher 
erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1A, B und C 

ein Merobranventil, das mit der Einrastaus- 
bildung ausgestattet ist und durch Ultraschall- 
SchweiBen zusammengebaut ist. Fig. 1A ist die 
schematische Ansicht eines Schnitts und zeigt 
die Bestandteile vor dem Einrasten, d.h. den 
vorausgehenden Zusammenbauvorgang; Fig* 1B 
zeigt den vorausgehenden Zusammenbau nach dem 
Einrasten , jedoch vor dem Ultraschall- 
SchweiBen und Fig. 1C zeigt das endgultige Er- 
zeugnis, d.h. nach dem Ultraschall-SchweiBen. 

Fig. 2A r B und C 

stellexi ein Rttckschlagventil dar, das mit der 
Einrastausbildung ausgestattet ist und durch 
Ultraschall-SchweiBen zusammengebaut ist. 
Fig. 2A ist die schematische Ansicht eines 
Schnitts und zeigt die Bestandteile vor dem 
Einrasten, d.h. den vorausgehenden Zusammen- 
bau, Fig. 2B zeigt den vorausgehenden Zusammen- 
bau nach dem Einrasten, jedoch vor dem Ultra- 
schall-SchweiBen, und Fig. 2C zeigt das end- 

809829/0956 

_ 4 _ 



und 



2801699 

- AT - 

G 

giiltige Erzeugnis, d.h. , nach dem Ultraschall- 
SchweiBen, 



Fig. 3a ist die detaillierte Ansicht eines Schnitts 

der Einrastausbildung an der Seite des Deckels 
des Ventils, wShrend Fig. 3b eine detaillierte 
Ansicht eines Schnitts der Einrastausbildung 
an der Seite des Ventilgehauses ist. 



In diesen Zeichnungen bezeichnen die Bezugszeichen die 
nachfolgenden Telle, und zwar 

1 Deckel, 

2 ... Gehause, 

3 Einrastabschnitt an der Seite des Ventildeckels, 

4 • • . Einrastabschnitt an der Seite des Ventil- 

geh&uses, und 
7 Feder. 

Als nachstes wird das Verfahren gemaB der vorliegenden 
Erfindung im naheren unter Bezugnahme auf die als Beispiel 
dargestellten Erzeugnisse dargelegt, bei denen eine ab- 
stoBende Federkraft vorliegt, die durch Ultraschall- 
SchweiBen zusaiamengebaut werden soil en und die in der 
beigefugten Zeichnung gezeigt sind. 

Beim Ziisammenbau von Erzeugnissen mit Federmechanismen 
wie etwa einera Membranventil (gezeigt in Fig. 1),einera 
Ruckschlagventil (gezeigt in Fig. 2) und dergleichen 
ergibt sich eine naturliche Zunahme des AusschuBanteils 
an den sich ergebenden Erzeugnissen, wenn es unra5glich 
ist, wegen der Feder 7 mit einer langen, freien Langen- 
erstreckung ein Gehause 1 mit einem Deckel 2 zusammen- 
stoBen zu las sen, da das genaue Positionieren der Be- 
standteile bei der vorausgehenden Zusammenbautatigkeit 
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vor dem Ultraschall-SchweiBen aufierordentlich schwierig 
1st. 

Bei dem Verf ahren der vorliegenden Erf indung wurden aller- 
dings Gehause und Deckel eines geformten Gegenstandes wah- 
rend des Formvorganges mit einer hinterschnittenen Ausbil- 
dung versehen, wie in Fig* 1A, 2A und 3 gezeigt ist, so 
daB, nachdem alle Innenbestandteile eingesetzt sind, 
Gehause und Deckel bereits vorher als eine Einrastung 
zusammengestellt werden k5nnen, bevor der Ultraschall-SchweiB- 
vorgang stattfindet, wie in Fig. 1B und 2B gezeigt ist. 
Bei dieser Anordnung werden die Bestandteile im wesent- 
lichen vor dem SchweiB vor gang an den genauen Stellen ange- 
ordnet, wobei die SchweiBtatigkeit aufierordentlich leicht 
durchfuhrbar wird und eine auBerordentlich hohe Festigkeit ergibt. 

In Ubereinstiiomung mit dem herkommlichen Verfahren mussen 
alle inneren Einrichtungsteile am Arbeitstisch der Ultra- 
schall-SchweiBmaschine angebracht bzw. befestigt werden, 
wodurch die Arbeitszeit am Arbeitstisch stark verlangert 
wird und die Produktivitat hiervon gesenkt wird. Beim 
Verfahren der vorliegenden Erfindung kann andererseits 
der vorherige Zusammenbau bis zur Einrasttatigkeit an 
einer unterschiedlichen Stelle von anderen Arbeitem der- 
art ausgefiihrt werden, daB die Bedienungsperson der Ultra— 
schall-SchweiBmaschine von der miihsamen Tatigkeit beim 
Vor zusammenbau befreit ist und somit .in der Lage ist, sich 
ausschlieBlich auf die SchweiBtatigkeit zu konzentrieren 
und den Arbeitswirkungsgrad zu verbessern. 

GeraaB dem erf indungsgema Ben Verfahren werden die Bestand— 
telle im wesentlichen durch die Einrastausbildung vorher 
zusaramengebaut; somit weist der derart eingerastete Deckel, 
obwohl er durch die zurtickstoBende Kraft der Feder nach 
oben geschoben wird, einen gewissen Spielraum bezuglich 
des Gehauses auf und ist fur die Schwingung der Ultraschall- 
welle wahrend der Ultraschall-SchweiBtatigkeit unbehindert, 
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wodurch eine zuf riedenstellende SchweiBung entsteht 
(siehe Fig. 1B und 2B) . 

Um das Verf ahren der vorliegenden Erf indung in die Praxis 
umzusetzen, konnen wahlweise fiir die Ultraschall-SchweiB- 
s telle bekannte SchweiBausbildungen verwendet werden, wie 
(a) etwa eine Wulstverbindung, (b) eine abgeschragte Ver- 
bindung, (c) Energielenker, (d) Scher- bzw* Teilverbindung und 
dergleichen. Indem man diese bislang bekannten Ausbildungs- 
formen mit dem oben erwahnten Einrastmechanismus versieht, 
werden die Bestandteile dem vorausgehenden Zusamroenbau 
unterzogen- 

In der beigefxigten Zeichnung sind die Fig. 1A r 1B und 1C 
schematische Schnittansichten, die jeweils Bestandteile 
f Ur ein Membranventil vor dem Einrasten (A) , nach dem Ein- 
rasten und vor der Ultraschall-VerschweiBung (B) und nach 
der Ultraschall-VerschweiBung in der Form eines Endprodukts 
(C) in Obereinstimmung mit der Ultraschall-SchweiBanordnung 
darstellen r die mit der Rastausbildung ausgestattet sind. 
In ahnlxcher Weise stellen die Fig. 2A, 2B und 2C jeweils 
den Zustand der Bestandteile eines Rttckschlagventils fiir 
die Ultraschallschwei3anordnung dar, die mit der Einrastausbil- 

dung entsprechend Fig. 1A, 1B bzw. 1C ausgerlistet sind. 

In diesen Fig. 1 und 2 bezeichnen die Pfeile die Richtung 
des Einrastens und die Aufbringung von Ultraschall-Energie- 
druck. Durch die Einrasttatigkeit werden die Bes tand telle , 
die in Fig. 1A und 2A gezeigt sind, in den Zustand gebracht, 
der in Fig. 1B und 2B gezeigt ist, und durch den Ultraschall- 
SchweiBvorgang f ertiggestellt, wie in Fig- 1C und 2C 
gezeigt ist. In diesen Figuren ist das Bezugszeichen 1 
der Deckel des Ventils, 2 das Gehause des Ventils, 3 der 
Einrastabschnitt an der unteren Auflenseite des Ventils 
seitena des Deckels 1 , 4 der Einrastabschnitt des Ventils 
an der Seite des Gehauses 2, 5 ein SchweiBsaum an der Wulst- 
verbindung, 6 eine SchweiBstelle beim f ertiggestellten 
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Erzeugnis, 7 eine Feder, die in die Anordnung eingebracht 
ist, 8 eine Membran beim Membranventil, 9 ein Auf lager 
bzw. ein Halter fur die Feder und 10 ein Ventil beim Ruck- 
schlagventil. 

Die Fig- 3a und 3b sind teilweise schematische Ansichten, 
die jeweils die Einzelheit der Einra stabs chh it te 3 und 4 
zeigen, wobei die konvexe Ausbildung zuia Einrasten an der 
Stelle 3 um den Winkel A d^ hinterschnitten ist und ent- 
sprechend der Darstellung passend zur konkaven Ausbildung 
zum Einrasten an der Stelle 4 ausgebildet ist, die in £hn- 
licher Weise um den Wert Ad 2 derart hinterschnitten ist, daB 
jeder der hinterschnittenen Abschnitte, die jeweils mit 
d bezeichnet sind, mit dem anderen zusammenfallt. Das Zeichen 
A bezeichnet die Dicke des SchweiBsaumes 5. Bex diesem 
Beispiel sind die konvexe Ausbildung A d^ zum Einrasten 
und der SchweiBsaumZ^ d^ an der Stelle 3 getrennt voneinan- 
der ausgebildet, aber sie konnen gemeinsam miteinander 
verwendet werden. Der vorherige Zusammenbau beim Verfahren 
geraaB der vorliegenden Erf indung kann dadurch durchgef Oirt 
werden, daB man diese Bestandteile unter Verwendung einer 
Feder Oder durch Einschrauben eines Bestandteils in Quer- 
richtung in das andexe wie beim BajonettverschluB einer 
Kamera miteinander befestigt, zusatzlich zur* oben erwahnten 
E inras tverb indung . 

Im Gbrigen ist bei den Ausfuhrungen der Fig. 1 und 2 der 

Deckel dargestellt, der in das Gehause eingerastet ist. Der 

Aufbau kann allerdings auch umgekehrt sein, d.h., das Gehause 

kann in den Deckel eingerastet sein. 

***** 
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